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) Verpackung und Verfahren zu ihrer Herstellung 

Beschrieben wird eine Verpackung aus einem lagen- Oder 
folienartigen Deckelteil, der unter Zwischenfugung einer 
Hei&schmelzschicht auf einen Schalenteil aufgesetzt ist, 
welcher seinerseits langs einer Offnung desselben mit ei- 
nem lagen- Oder folienartigen Flansch versehen ist, und 
wobei der Schalenteil und der Deckelteil im Bereich des 
Flansches miteinander hei&versiegelt bzw. verschwei&t 
stnd, die dadurch gekennzeichnet ist. da& der zwischen dem 
FUmsch (11) des Schalenteifs (12) und dem Deckelteil (20) 
gobildete Hei&versiegelungsabschnitt mindestens einen 
primaren Schwei&bereich (31), in welchem einer der folien- 
artigen Teile stark nach unten verpreftt und teilweise in den 
anderen folienartigen Teil eingezogen ist, und mindestens 
einen (an den primaren Schwei&bereich) angrenzenden 
sekundaren Schweifibereich (32) aufweist, in welchem die 
folienartigen Teile weniger stark gegeneinander verpre&t 
sind als im primaren Schwei&bereich und der sich, in Rich- 
tung des Querschnitts des Hei&versiegelungsabschnitts 
gesehen, zumindest an der schalenteiiseitigen Innenseite 
des primaren Schwei&bereichs befindet und als Schutzzone 
f iir letzteren dient. Die Erf indung betrifft auch ein Verfahren 
zur Herstellung einer solchen Verpackung. 
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Patent anspriiche 



Verpackung aus einem lagen- oder f ol ienartigen 
Deckelteil , der unter Zwischenf iigung einer Heifl- 
schmelzschicht auf einen Schalenteil aufgesetzt 
ist , welcher seinerseits langs einer Offnung des- 
selben mit einem lagen- oder f olienartigen Flansch 
versehen ist, und wobei der Schalenteil und der 
Deckelteil im Bereich des Flansches miteinander 
heiBversiegelt bzw. verschweiBt sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der zwischen dem Flansch (11) des 
Schalenteils (12) und dem Deckelteil (20) gebildete 
HeiBversiegelungsabschnitt mindestens einen primaren 
SchweiBbereich (31), in welchem einer der f olien- 
artigen Teile stark nach unten verpreBt und teil- 
weise in den anderen f olienartigen Teil eingezogen 
ist, und mindestens einen (an den primaren SchweiB- 
bereich) angrenzenden sekundaren SchweiBbereich (32) 
aufweist, in welchem die fol ienartigen Teile weniger 
stark gegeneinander verpreBt sind als im primaren 
SchweiBbereich und der sich, in Richtung des Quer- 
schnitts des HeiBversiegel ungsabschnitts gesehen, 
zumindest an der schalenteil seitigen Innenseite 
des primaren SchweiBbereichs befindet und als Schutz- 
zone fur letzterendient . 

2. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB zwei sekundare SchweiBbereiche auf gegenuber- 
liegenden Seiten des primaren SchweiBbereichs aus- 
gebildet sind. 

3. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein primarer SchweiBbereich vorgesehen ist. 
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Verpackung nach Anspruch 1 ,* dadurch gekennzeichnet , 
da/3 auf jeder der beiden Seiten des primaren SchweiB- 
bereichs zwei sekundare SchweiBbereiche vorgesehen 
sind. 

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet/ 
daB der folienartige Deckelteil in den f olienartigen 
Flansch des Schalenteils eingezogen ist. 

Verpackung nach Anspruch l f dadurch gekennzeichnet, 
daB der eingezogene Abschnitt eine Tiefe von minde- 
stens 0,05 mm besitzt. 

Verpackung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der eingezogene Abschnitt eine Tiefe im Bereich 
von 0,1 - 0,4 mm besitzt. 

Verpackung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Abstand von der Kante der Innenflache der 
Wand im Schalenteil zur Innenkante des primaren 
SchweiBbereichs mindestens 0,5 mm betragt. 

j 

Verpackung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Abstand von der Kante der Innenflache der 
Wand im Schalenteil zur Innenkante des primaren 
SchweiBbereichs mindestens 1 mm betragt. 

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die HeiBschmel zschicht auf den f olienartigen 
Deckelteil aufkaschiert Oder aufgetragen ist. 

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei parallel zueinander ausgebildete primare 
SchweiBbereiche vorgesehen sind. 
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Verpackung nach Anspruch l r dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schalenteil aus einem Fol ienlaminat aus 
einer Schicht oder Lage aus Polyolefin, einer gas- 
und dampf undurchlassigen Zwischenschicht und einer 
Schicht oder Lage aus Polyolefin geformt ist, daB 
der Deckelteil aus einem Folienlaminat aus einer 
Polyamidschicht, einer gas- und dampf undurchlassigen 
Schicht oder Lage und einer fur die Warrae beim HeiB- 
versiegeln oder VerschweiBen bestandigen Schicht 
oder Lage in der angegebenen Reihenfolge geformt 
ist und daB das HeiBschmelzmaterial an der Seite 
der Polyamidschicht aufkaschiert oder aufgetragen 
ist . 

Verpackung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Polyolef inschicht im Folienlaminat des 
Schalenteils aus Polypropylen besteht und das HeiB- 
schmelzmaterial ein Gemisch aus Polyethylen und 
Polypropylen ist. 

Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Deckelteil abziehbar oder abreiBbar ist. 

Verfahren zur Herstellung einer Verpackung mit 
einem Schalenteil, der langs eines Rands einer in 
ihm ausgebildeten Offnung mit einem Flansch ver- 
sehen ist r und einem unter Zwischenf iigung einer 
Heifischmelzschicht mit dem Flansch des Schalenteils 
heiBversiegelten oder verschweiBten , f ol ienartigen 
Deckelteil, dadurch gekennzeichnet, daB der folien- 
artige Flansch des Schalenteils und der folienartige 
Deckelteil zwischen einem oberen Metal 1 -SchweiB- 
werkzeug, das mindestens einen langs des Flansches 
ausgebildeten bzw. verlaufenden primaren PreBteil 
mit einem flachen vorderen Ende (Stirnseite) und 
einen neben dem primaren PreBteil zumindest an der 
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dem Schalenteil zugewandten Innenseite des primaren 
PreBteils ausgebildeten sekundaren PreBteil mit 
einer Vorderkante, die geringfugig kiirzer ist als 
die des primaren PreBteils, aufweist, und einem 
Metal 1-Werkzeug mit einer planen, dem Schweiflwerk- 
zeug genau gegenliberstehenden Flache (Stirnseite) 
verspannt (nipped) und anschlieBend der Flansch 
und der Deckelteil zwischen den beiden Metall-Werk- 
zeugen verpreBt werden. 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei sekundare SchweiBbereiche auf gegenuber- 
liegenden Seiten des primaren SchweiBbereichs aus- 
gebildet werden. 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein primarer SchweiBbereich vorgesehen wird. 

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf jeder der beiden Seiten des primaren SchweiB- 
bereichs zwei sekundare SchweiBbereiche vorgesehen 
werden. 

! 

! 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das obere Metal 1 -SchweiBwerkzeug von der Seite 
des folienartigen Deckelteils her angepreBt wird. 

! 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB das vordere Ende (oder die Stirnseite) des 
sekundaren PreBteils eine plane Flache aufweist. 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB das vordere Ende (Stirnseite) des sekundaren 
PreBteils eine in das vordere Ende (Stirnseite) 
des primaren PreBteils iibergehende gekrummte Flache 
aufweist. 
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Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet , 
daS der Abstand vom vorderen Ende (Stirnseite) 
des sekundaren PreBteils zum vorderen Ende (Stirn- 
seite) des primaren PreBteils im Bereich von 
0,05 - 5 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Abstand vom vorderen Ende (Stirnseite) 
des sekundaren PreBteils zum vorderen Ende (Stirn- 
seite) des primaren PreBteils im Bereich von 
0, 1 - 0, 4 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 21 , dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Abstand vom kiirzesten Abschnitt (section) 
des sekundaren PreBteils zum vorderen Ende (Stirn- 
seite) des primaren PreBteils im Bereich von 
0,05 - 5 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Abstand vom kiirzesten Abschnitt (section) 
des sekundaren PreBteils zum vorderen Ende (Stirn- 
seite) des primaren PreBteils im Bereich von 
0,1 - 0,4 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Breite jedes primaren PreBteils 0,1 - 10 mm 
betragt und die Breite jedes sekundaren PreBteils 
im Bereich von 0,1 - 10 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Breite jedes primaren PreBteils 0,1 - 5 mm 
betragt und die Breite jedes sekundaren PreBteils 
im Bereich von 0,1 - 5 mm liegt. 

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwei primare SchweiBbereiche parallel zuein- 
ander ausgebildet werden. . 
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Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
da0 das obere Metall -SchweiBwerkzeug von der Seite 
des f olienartigen Flansches des Schalenteils her 
angepreBt wird. 

Verfahren nach Anspruch 15 , dadurch gekennzeichnet, 
dafl das vordere Ende ( Stirnf 1 ache ) des primaren 
PreBteils flach bzw. plan ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Verpackung zum Aufnehmen 
und Bewahren Oder Lagern von medizinischen Geraten, 
Behaltern, wie Blutbeuteln, Behaltern mit Infusions- 
5 losungen, Medikamenten, transintestinalen Nahrmitteln 

und anderen Gegenstanden oder Erzeugnissen unmittel- 
bar oder nach der Einbringung in andeie Behalter; auBer- 
dem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung 
einer solchen Verpackung. Speziell bezieht sich die 
10 Erfindung auf eine Verpackung mit einem sicher ver- 

schweiBten Teil und auf ein Verfahren zu ihrer Her- 
stellung. 

Bei den meisten Verpackungeri zum Aufnehmen usw. der 

15 verschiedenen, vorstehend genannten Gegenstande oder 

Erzeugnisse we r den die Umf angsrander durch Erwarmen 
mittels erhitzter Metall-SchweiBwerkzeuge , durch Hoch- 
frequenz-Induktionserwarmung oder Ul traschallerwarmung 
verschweiBt. Dieses VerschweiBen (HeiBsiegeln ) des 

20 Umfangsrands einer vorgegebenen Verpackung geschieht 

beispiel sweise auf die in Fig. 1 dargestellte Weise 
derart, daB zwischen ein unteres Metal 1 -Werkzeug 1 und 
ein oberes SchweiBwerkzeug 2 aus Metal 1 eine untere 
Lage bzw. Fclie 3 und eine obere Lage bzw. Folie 5 

25 eingefiihrt werden, wobei letztere an ihrer der unteren 

Folie 3 zugewandten Seite mit einer HeiBschmelzschicht 4 
versehen ist und mit dieser Schicht auf die Oberseite 
der unteren Folie 3 aufgelegt wird; anschlieBend wird 
das obere Werkzeug 2 gegen das untere Werkzeug 1 an- 

30 gepreBt, so daB die beiden Folien 3 und 5 langs ihres 

Umfangsrands miteinander verschmolzen werden. Das fur 
diesen Zweck bisher benutzte obere SchweiBwerkzeug 2 
weist ublicherweise einen Steg mit einer flachen Ober- 
flache auf. 



Wenn jedoch das obere Werkzeug 2, wie in Fig. 1 dar- 
gestellt, einen Steg einer groBen Breite aufweist, 



wird mit einer groBen Andruckkraft des oberen Werk- 
zeugs 2 beim ZusammenpreBen der Folien aufgrund der 
groBen Oberflache des Stegs ein kleiner Druck pro 
Flacheneinheit erreicht. Der Randbereich einer fertig- 
gestellten Verpackung besitzt in diesem Fall eine un- 
zureichende SchweiBf estigkeit , so dafl er unter dem 
Einflufl von aufieren Kraften leicht aufbrechbar ist. 

Wenn dagegen das obere Werkzeug 2 gemafl Fig. 2 einen 
Steg geringer Breite besitzt, ist der durch das obere 
Werkzeug 2 pro Flacheneinheit ausgeiibte Druck vergleichs- 
weise groB, so daB die Umf angsrander von unterer und 
oberer Folie 3 bzw. 5 mit zuf riedenstellender Festig- 
keit miteinander verbunden werden. Aufgrund der kleinen 
Beruhrungsf lache ist jedoch die Gesamtf estigkeit der 
hergestell ten Verschweiflung unzureichend, wahrend sich 
weiterhin die Dicke der oberen Folie 5 langs ihres 
Umf angsrands bzw. ihrer Randkante 6, an welcher das 
Verschweifien erfolgt, verringert. Die SchweiBnaht einer 
f ertiggestell ten Verpackung besitzt daher eine geringe 
Schlagf estigkeit und kann aufbrechen, wenn die Ver- 
packung einem Fallversuch unterworfen wird. Da das j 
HeiBschmelzmaterial in seinem auf geschmolzenen Zustand 
in den Metall-Werkzeugen keinen Raum fur ein Entweichen 
findet, besteht die Mogjichkeit dafiir, daB ein Teil 
des geschmolzenen HeiBschmelzmaterials zwischen den 
auBeren Begrenzungen von oberer und unterer Folie 5 j 
bzw. 3 entweicht und dann in Form von Graten bzw. 
Wulsten 7 zuruckbleibt . Die mit den Randkanten des 
oberen SchweiBwerkzeugs 2 in Beriihrung gelangenden 
Abschnitte der oberen Folie 5 werden auBerdem gemafl 
Fig. 3 zu diinnen, geschwachten Abschnitten 8 umgeformt. 
Im ungunstigsten Fall konnen in diesen Abschnitten 8 
Feinlocher auftreten. Die im erstgenannten Fall ent- 
stehenden Grate oder Wulste beeintrachtigen das Aus- 
sehen der f ertiggestell ten Verpackung. Das Auftreten 
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von diinnen, geschwachten Abschnitten, zeitweilig mit 
Feinlochern, wie im zuletzt genannten Fall, wirft das 
schwerwiegendere Problem auf, daB die fertige Ver- 
packung ihren Inhalt nicht sicher zuriickzuhalten vermag 
und sich die obere Folie leicht abtrennen kann. Wenn 
die Verpackung fur ein medizinisches Gerat oder Instru- 
ment Oder ein Medikament vorgesehen ist, muB eine voll- 
kommene Isolierung ihres Inneren gegeniiber der Umgebungs- 
luft gewahrleistet seinj das eben angeschnittene Problem 
erweist sich daher als moglicherweise verhangnisvol ler 
Mangel. Insbesondere dann, wenn die Verpackung einen 
medizinischen BehMlter, z.B. einen Blutbeutel oder 
Transfusionsbeutel, oder ein medizinisches Instrument 
enthalt, besitzt dieser Inhalt selbst ein erhebliches 
Gewicht. Der verschweiBte Abschnitt der Verpackung 
ist daher einer ziemlich groBen Beanspruchung unter- 
worfen, wenn ihr Boden (unter dem Inhal t sgewicht ) durch- 
sackt Oder wenn die Verpackung auf eine feste Flache 
herabfallt. Dabei kann manchmal diese Beanspruchung 
so groB sein, daB der SchweiBabschnitt der Verpackung 
aufbricht . 

Aufgabe der Erfindung ist damit die Schaffung einer 
verbesserten Verpackung der angegebenen Art sowie 
eines Verfahrens fur ihre Herstellung. 

Diese Verpackung soil einen stabil bzw. sicher ver- 
schweiBten Abschnitt besitzen. 

Insbesondere bezweckt die Erfindung die Schaffung 
einer Verpackung, deren SchweiBnaht eine hohe Festig- 
keit besitzt, die eine hervorragende Schlagf estig- 
keit gewahrleistet, bei der keine Grate oder Wulste 
auftreten, die in ihrer verschweiBten Kante keine ge- 
schwachten Wandabschnitte oder Feinlocher zeigt und 
bei welcher dennoch die SchweiBnaht zur Entnahme des 
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Verpackungsinhalts sehr leicht auf*eifibar isein soil. 
Die Erfindung bezweckt auch die Schaffung eines Ver- 
fahrens zur Herstellung einer solchen Verpackung. 

Diese Aufgabe wird bei einer Verpackung aus einem lagen- 
oder folienarten Deckelteil, der unter Zwischenf ugung 
einer HeiBschmelzschicht auf einen Schalenteil aufge- 
setzt ist, welcher seinerseits langs einer Offnung. 
desselben mit einem lagen- oder f olienart igen Flansch 
versehen ist, und wobei der Schalenteil und der Deckel- 
teil im Bereich des Flansches miteinander heiBver- 
siegelt bzw. verschweiBt sind, erf indungsgemaB dadurch 
gelost, daB der zwischen dem Flansch des Schalenteils 
und dem Deckelteil gebildete HeiBversiegelungsabschnitt 
mindestens einen primaren SchweiBbereich, in welchem 
einer der f olienartigen Teile stark nach unten ver- 
preBt und teilweise in den anderen f olienartigen Teil 
eingezogen ist, und mindestens einen (an den primaren 
SchweiBbereich) angrenzenden sekundaren SchweiBbe- 
reich aufweist, in welchem die f ol ienartigen Teile 
weniger stark gegeneinander verpreBt sind als im 
primaren SchweiBbereich und der sich, in Richtung des 
Querschnitts des HeiBversiegelungsabschni tts gesehen, 
zumindest an der schalenteilseiti^n Innenseite des primaren 
Schweifibereichs befindet und als Schutzzone fur letzteren 
dient . 

Weitere Ausgestal tungen dieser Verpackung ergeben sich 
aus den Patentanspriichen 2 bis 11. 

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Verpackung, bei 
welcher der Schalenteil aus einer Lage oder Folie be- 
steht, bei welcher eine Polyolef inschicht unter Zwischen- 
f ugung einer gas- und dampf durchl assigen Schicht auf 
eine andere Polyolef inschicht aufgebracht ist, der 
Deckelteil aus einer Lage besteht, die durch Laminieren 
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einer Polyamidschicht, einer gas- und dampf durchl assigen 
Schicht und einer fur die beim VerschweiBen angewandte 
Warme bestandigen Schicht aufgebaut ist, und das HeiB- 
schmelzmaterial auf die genannte Polyamidschicht auf- 
gelegt Oder aufgetragen ist. Die Polyolef inschicht des 
Schalenteils kann auch aus Polypropylen bestehen, 
wahrend das HeiBschmelzmaterial ein Gemisch aus Poly- 
ethylen und Polypropylen ist. In weiterer Ausgestal tung 
kann der Deckelteil vom Schalenteil abziehbar sein. 

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren zur 
Herstellung einer Verpackung mit einem Schalenteil, 
der langs eines Rands einer in ihm ausgebildeten 
Offnung mit einem Flansch versehen ist, und einem 
unter Zwischenf iigung einer HeiBschmelzschicht mit dem 
Flansch des Schalenteils heiBversiegelten oder ver- 
schweiBten, f olienartigen Deckelteil, das dadurch ge- 
kennzeichnet ist, daB der folienartige Flansch des 
Schalenteils und der folienartige Deckelteil zwischen 
einem oberen Metall-SchweiBwerkzeug, das mindestens 
einen langs des Flansches ausgebildeten bzw. ver- 
laufenden primaren PreBteil mit einem flachen vorderen 
Ende (Stirnseite) und einen neben dem primaren PreB- 
teil zumindest an der dem Schalenteil zugewandten 
innenseite des primaren PreBteils ausgebildeten sekun- 
daren PreBteil mit einer Vorderkante, die geringfiigig 
kiirzer ist als die des primaren PreBteils, aufweist, 
und einem Metall-Werkzeug mit einer planen, dem SchweiB- 
werkzeug genau gegeniiberstehenden Flache (Stirnseite) 
verspannt (nipped) und anschlieBend der Flansch und 
der Deckelteil zwischen den beiden Metal 1-Werkzeugen 
verpreBt werden. 

Weitere Ausgestaltungen dieses Verfahrens ergeben sich 
aus den Patentanspriichen 16 bis 30. 
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Im folgenden sind bevorzugte Ausf tihrungsbeispiele der 
Erfindung im Vergleich zum Stand der Technik anhand 
der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 und 2 Schnittansichten eines bisherigen HeiB- 
siegel- bzw. Schweiflverfahrens, 

Fig. 3 eine Schnittansicht eines typischen, nach 

dem bisherigen Verfahren hergestellten 
SchweiBabschnitts, 



Pig. 4 eine teilweise weggeschnittene , perspekti- 

vische Darstellung einer typischen Ver- 
15 packung gemaB der Erfindung, 

Fig. 5 einen Schnitt langs der Linie V-V in Fig. 4, 

Fig- 6 einen im vergrofiertem Maflstab gehaltenen 

20 Teilschnitt durch einen SchweiBabschnitt , 



Fig. 7 eine im vergroflertem MaBstab gehaltene 

Schnittansicht, die in ubertr iebenem MaB- 
stab ein Ausf iihrungsbeispiel der Ausbildung . 
25 des Heiflsiegel- oder SchweiBabschnitts bei 

einer Verpackung gemaB der Erfindung zeigt, 

Fig. 8 und 9 in vergrofiertem MaBstab gehaltene Teil- 
schnittansichten zur Veranschaulichung ver- 
30 schiedener Schritte bei der Ausbildung des 

SchweiBabschnitts gemaB Fig. 7, 

Fig. 10 eine in vergrofiertem MaBstab gehaltene Teil- 
schnittdarstellung eines anderen Ausfiihrungs- 
35 beispiels fiir die Ausbildung des SchweiB- 

abschnitts an einer Verpackung gemaB der 
Erfindung, 
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Fig. 11 eine Fig. 10 ahnelnde Darstellung eines 

weiteren Ausf uhrungsbeispiels zur Ausbildung 
des SchweiBabschnitts an der erf indungsge- 
maBen Verpackung und 

Fig. 12 eine in vergroBertem MaBstab gehaltene Teil- 
schnittdarstellung noch eines weiteren Aus- 
f uhrungsbeispiels fur die Ausbildung des 
SchweiBabschnitts an einer Verpackung ge- 
maB der Erfindung. 

Die Fig. 1 bis 3 sind eingangs bereits erlautert worden. 

Im folgenden ist die Erfindung anhand einer Verpackung 
zur Aufnahme und zum EinschlieBen eines medizinischen 
Behalters beispielhaft erlautert. Die Erfindung ist 
jedoch keineswegs auf diese spezielle Verpackung be- 
schrankt . 

Die in der folgenden Beschreibung verwendeten Aus- 
drucke "HeiBversiegelung" und "VerschweiBung" beziehen 
sich auf ein thermisches Verschmelzen zweier Elemente 
mit Hilfe eines HeiBschmel zmater ials . Dies kann mittels 
erhitzter Metall-SchweiBwerkzeuge , durch Hochf requenz- 
Induktionserwarmung oder Ul traschallerwarmung erfolgen. 
Der Ausdruck "Dicke des verschmolzenen Teils" bezieht 
sich auf die Summe aus der Dicke eines Flanschteils 
des Schalenteils, der Dicke der HeiBschmelzschicht 
und der Dicke eines f olienartigen Deckels, im ver- 
schmolzenen bzw. SchweiBbereich der Verpackung ge- 
messen. 

Die erf indungsgemaBe Verpackung zur Aufbewahrung eines 
medizinischen Behalters umfaBt einen Mulden- bzw. 
Schalenteil 12 der urn seine Offnung herum einen Flansch 
11 und erforderlichenfalls in mindestens einer Seite, z. B. 




im Boden, einen vertieften Abschnitt 13 zur Aufnahme 
eines Desoxidationsmittels 17 und weiterhin im ver- 
tieften Abschnitt des Bodenbereichs mindestens eine 
Nut oder Rille 14 aufweist (Fig. 4 bis 6). In diesem 
Desoxidationsmittel-Auf nahmeabschnitt 13 ist das Des- 
oxidationsmittel 17, das an mindestens einer Seite 
mit einer gasundurchlassigen Folie 15, z.B. einer 
Aluminiumfolie, einer Kunsthar zf olie , mit Wachs 
impragniertes Papier oder Gewebe, und an mindestens 
einer anderen Seite, im allgemeinen an der gegeniiber- 
liegenden Seite, mit einer gasdurchlassigen Lage 16, 
z.B. Papier oder Gewebe, uberzogen ist, so eingelegt, 
daB die gasdurchlassige Lage 16 den Rillen 14 zuge- 
wandt ist. Die Rille 14 ist so ausgebildet, daB sie 
sich zur AuBenseite des Desoxidationsmittel-Auf nahme- 
abschnitts 13 erstreckt und damit einen freien Durch- 
gang fiir Gase bildet. Nachdem das Desoxidationsmittel 
17 und der medizinische Behalter 18 in den Schalen- 
teil 12 eingelegt worden sind, wird der Deckelteil 20 
mit Hilfe einer Heiflschmel z-Klebmi ttel schicht 19 so 
mit dem Schalenteil 12 verschweiBt, daB er durch Ab- 
ziehen ge&ffnet werden kann. 

Bei der beschr iebenen Verpackung konnen fiir den Schalen 
teil 12 und den Deckelteil 20 beliebige Werk- 

stoffe verwendet werden, die einen Durchtritt von Gasen 
und Dampf zu verhindern vermogen und die gut thermisch 
schweiBbar sind. Beispiele hierfiir sind nachstehend 
angegeben. Solche Werkstoffe sollen insbesondere eine 
ausgezeichnete Formbestandigkeit , Gas- und Dampf dicht- 
heit und Schweiflbarkeit besitzen und vorzugsweise 
durchsichtig sein. GemaB Fig. 6 wird der Schalenteil 
12 aus einer laminierten Folie in Form einer Poly- 
olefinschicht (Auflenschicht) 21, einer einen Durch- 
tritt von Gasen und Dampf verhindernden Schicht 
(Zwischenschicht) 22 und einer Pol yolef inschicht 
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(innenschicht) 23 geformt. Der Deckelteil 20 besteht 
aus einem Laminat aus einer Polyamidschicht (Innen- 
schicht) 24, einer gas- und dampfdichten Schicht 
5 (Zwischenschicht) 25 und einer Schicht (AuBenschicht ) 

26, die ausreichende WarmebestSndigkeit besitzt, urn 
den Bedingungen beim HeiBversiegeln bzw. SchweiBen 
widerstehen zu konnen. Die HeiBschmelz-Klebmittel - 
schicht 19 besteht aus einem Gemisch aus Polyethylen 
10 und Polypropylen. 

Beispiele fur das Polyolefin der AuBenschicht 11 und 
der innenschicht 13 des Schalenteils 12 sind Polyethylen 
und Polypropylen. Polypropylen wird im Hinblick auf 

15 seine ausgezeichnete Formbestandigkeit und Warmebe- 

standigkeit gegeniiber Polyethylen bevorzugt. Fur den 
erfindungsgemaB vorgesehenen Zweck mussen das Poly- 
ethylen ein Molekulargewicht von 3.000 bis 200.000, 
vorzugsweise von 50.000 bis 100.000, und das Poly- 

20 propylen ein Molekulargewicht von 5.0000 bis 1.000.000, 

vorzugsweise 100.000 bis 500.000, besitzen. Die Dicke 
jeder Polyolef inschicht oder -folie betragt 500 - 600 pm. 
Die Zwischenschicht 22 des Schalenteils 12, die einen 
Durchtritt von Gasen und Dampf verhindern soil, be- 

25 steht vorzugsweise aus einem Ethylen-Vinylalkohol-Misch- 

polymerisat, und ihre Dicke betragt etwa 50 um. Der 
Vinyl alkoholgehalt des Mischpolymerisats liegt vor- 
zugsweise bei 20 - 80 Mol.-%, bevorzugt bei 40 - 70" 
Mol.-%. Das Molekulargewicht des Mischpolymerisats 

30 sollte 5.000 bis 100.000, vorzugsweise 10.000 bis 

50.000, betragen. 

Die die Innenschicht 19 des Deckelteils 20 bildende HeiB- 
schmelzschicht besteht vorzugsweise aus einem Gemisch 
35 aus Polyethylen und Polypropylen. Wenn die AuBenschicht 

21 des Schalenteils 12 aus Polypropylen besteht, sollte 
das Gewichtsverhaltnis von Polyethylen zur Polypropylen 



im Gemisch bevorzugt im Bereich von 20 : 80 bis 50 : 50 
liegen, und zwar im Hinblick sowohl auf VerschweiB- 
barkeit als auch Auf reiflbarkeit des Schalenteils . Die 
Dicke der Innenschicht 6 bzw. 23 betragt 30-S0 \xm, vor- 
zugsweise 40 - 50 pirn. Diese Schicht aus dem Gemisch 
ist mit einer Schicht aus einem Polyamid, z.B. aus 
Nylon-6 oder Nylon-6, 6, belegt. Diese Polyamid- bzw. 
Nylonschicht verleiht dem Deckelteil ausreichende 
Festigkeit. Die gas- und dampfdichte Zwischen schicht 
17 bzw. 25 besteht vorzugsweise aus Polyvinylidenchlorid 
oder einem E thylen-Vinylalkohol-Mi schpolyermisat • Im 
allgemeinen ist Polyvinylidenchlorid auf eine Poly- 
olefinfolie, insbesondere eine biaxial gereckte Poly- 
propylenf ol ie, auf kaschiert . Das Molekulargewicht des 
Polyolefins betragt allgemein 5.000 - 1.000.000, vor- 
zugsweise 100.000 - 500.000. Die Dicke der Polyolefin- 
schicht oder -folie betragt 20 - 40 urn. Das Molekular- 
gewicht des genannten Polyvinylidenchlor ids liegt bei 
8.000 - 20.000, vorzugsweise 10.000 - 15.000, und die 
Polyvinyl idenchl or i dschicht oder -folie ist 5 - 10 \xm 
dick. Diese Folie gewahr leistet eine hervor r agende 
Gas- und Dampf dichtheit . Eine noch bessere Dichtheit 
wird durch Verwendung mehrerer solcher Lagen oder 
Schichten, die einen Austritt von Gasen und Dampf zu 
verhindern vermogen, in einem Laminat erreicht. Zur 
Gewahrleistung einer sicheren Lagerung oder Aufbe- 
wahrung eines eine medizinische Flussigkeit enthaltenden 
medizinischen Kunststof f -Behalters besitzt die Zwischen- 
schicht 17 bzw. 25 bevorzugt eine Feuchtigkeitsdurch- 
lassigkeit von nicht mehr als 1 g/m* • 24 h (40°C, 
90 % relative Luf tf euch tigkeit ) , vorzugsweise von 0,1 — 
0,2 g/m 2 • 24 h (40°C, 90% relative Luf t f euchtigkeit ) . 
Zur sicheren Verhinderung des Wachstums von aeroben 
Mikroorganismen sollte die Zwischenschicht 7 bzw. 25 
eine solche Gasundurchlassigkeit besitzen, daB sich 
innerhalb der Verpackung eine Sauer stof f konzentrat ion 
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von nicht mehr als 0,1 %/72 h, vorzugsweise nicht mehr 
als 0,1 %/50 h, einstellt. Beispiele fur das Kunst- 
harz der, wie erwahnt, ausreichend warmebestandigen 
AuBenschicht sind Polyester, wie Polyethylenterephthalat 
und Polybutylenterephthalat, Polyamide, wie Nylon-6 
und Nylon-6, 6, und Pol ypropylen . Polyethylenterephthalat 
erweist sich dabei als besonders vorteilhaft. Die Dicke 
der AuBenschicht betragt 10 - 30um, vorzugsweise 
12 - 25 urn. 

Das Gewichtsverhaltnis von Polyethylen zu Polypropylen 
in der HeiBschmel z-Klebmittelschicht betragt 20 : 80 
bis 50 : 50, wenn die Innenschicht 23 des Schalen- 
teils 12 aus Polypropylen besteht, und 80 : 20 bis 
50 : 50, wenn die Innenschicht 23 aus Polyethylen her- 
gestellt ist. Wenn namlich im Gemisch der Mengenan- 
teil an dem mit dem Polyolefin der Innenschicht des 
Schalenteils 12 identischen Stoff zu groB ist, laBt 
sich die SchweiBnaht nur mit groBer Schwier igkeit auf- 
reiBen, wahrend die Adhasion zwischen Flansch und 
Deckelteil ungeniigend ist, wenn dieser Mengenanteil 
zu klein ist. 

Wenn die Verpackung nicht gas- und dampf durchl assig 
zu sein braucht, braucht weder der Schalenteil 12 noch 
der Deckelteil 20 mit einer gas- und dampundurchlassigen 
Schicht versehen zu sein. In diesem Fall brauchen der 
Schalenteil 12 und der Deckelteil 20 lediglich aus ver- 
schweiBbaren oder heiBversiegelbaren Werkstoffen zu 
bestehen. 

Bei der erf indungsgemaBen Verpackung besteht der zwischen 
dem Flansch 11 des Schalenteils 12 und dem. Deckel 20 
auszubildende Schweiflabschnitt aus einem primaren ver- 
schmolzenen Teil 31 und einem sekundaren ver schmolzenen 
Teil 32 an der Innenseite des primaren verschmol zenen 




Teils 31 Oder zwei sekundaren verschmolzenen Teilen 
32, die jeweils auf gegenuberliegenden Seiten des 
primaren verschmolzenen Teils 31 ausgebildet sind, 
wie dies in Fig. 7 in ubertriebenem Maflstab darge- 
stellt ist. Im primaren verschmolzenen Teil 31 wird 
unter dem durch die Metall-Werkzeuge beim HeiBver- 
siegeln Oder VerschweiBen ausgeiibten, groflen Druck das 
HeiBschmelzmaterial angeschmolzen, wobei gleichzeitig 
im Flansch 11 eine Vertiefung Oder Eindruckung ent- 
steht, in die der Deckelteil 20 teilweise hineinge- 
druckt ist, Der primare verschmolzene Teil 31 besitzt 
daher allgemein eine etwas kleinere Wanddicke als jeder 
andere Teil . Der sekundare verschmolzene Teil 32 an 
einer Seite oder an beiden Seiten des primaren Teils 
31 wird dadurch gebildet, daB ein Teil der Werkstoffe 
des Deckelteils 20 und des Flansches 11, die im primaren 
verschmolzenen Teil 31 angeschmolzen oder erweicht 
worden sind, herausf lieBen und aufgrund von Kapillar- 
wirkung den Spalt zwischen den teilweise verschmolzenen 
Bereichen des Deckelteils und des Flansches ausfullen. 
Der sekundare verschmolzene Teil 32 ist daher weniger 
stark verpreflt und besitzt demzufolge eine groBe Wand- 
dicke. Im Gegensatz zur bisherigen Verpackung zeigt 
die erf indungsgemaB hergestellte Verpackung weder Grate 
oder Wiilste noch eine geschwachte Wanddicke im Be- 
reich der miteinander verschweiBten Folien, wie dies 
in Fig. 3 dargestellt ist. 

Die Tiefe der genannten Eindruckung betragt mindestens 
0 r 05 mm. Vorzugsweise liegt sie im Bereich von 0,1 - 
0,4 mm. Wenn diese Tiefe weniger als 0,05 mm betragt, 
ist die Eindruckung nicht tief genug, so daB demzu- 
folge die SchweiBf estigkeit ungeniigend ist. Bei einer 
Tiefe im Bereich von 0,1 - 0,4 mm ist die SchweiB- 
festigkeit ausreichend. Die Breite b des primaren 
verschmolzenen Teils 31 liegt allgemein im Bereich von 
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0,1-10 mm, vorzugsweise von 0,1-5 mm. Die Breite 
c des bzw. jedes sekundaren verschmolzenen Teils 32 
liegt allgemein im Bereich von 0,1 - 10 mm, vorzugs- 
5 weise von 0,5 - 5 mm. Der Abstand d zwischen der Kante 
der Innenflache der Schalenteilwand und der Innen- 
kante des primaren verschmolzenen Teils betragt 
mindestens 0,5 mm und vorzugsweise mindestens 1 mm. 
Bevorzugt liegt dieser Abstand im Bereich von mindestens 

10 2 mm. wenn dieser Abstand d kleiner ist als 0,5 mm, 

verliert der zweite oder sekundare verschmolzene Teil 
32 seine Bedeutung uberhaupt, so, als wenn er uber- 
haupt nicht vorhanden ware. In diesem Fall ist langs 
der Grenzflache ein Bereich kleiner Wanddicke vor- 

J 5 handen, der eine ungeniigende Schlagf estigkeit bietet. 

Im folgenden ist das Verfahren zur Herstellung einer 
Verpackung mit dem beschriebenen Aufbau anhand der 
Fig. 8 und 9 erlautert. Die Herstellung dieser Ver- 
20 packung erfolgt insbesondere durch HeiBversiegeln bzw. 

SchweiBen des Flansches 11 des Schalenteils 12 mit 
dem lagen- oder f olienartigen Deckel 20 mit Hilfe von 
Metal 1-SchweiBwerkzeugen der Art gemaB Fig. 8 und 9. 
Ein unteres SchweiBwerkzeug 33 wird an der Unterseite 
25 des Flansches 11 angesetzt, wahrend das obere SchweiB- 
werkzeug 34 gegen die Oberseite des Deckel teils 20 
angedruckt wird. Das obere Werkzeug 34 ist langs des 
Flansches 11 angeordnet und besitzt die Querschnitts- 
form gemaB Fig. 8 mit mindestens einem primaren PreB- 
3° teil 35 (vgl. Fig. 8) mit einem flachen vorderen Ende 

(flache stirnseite) und mindestens einem, zumindest an 
der Innenseite des primaren PreBteils angeordneten 
sekundaren PreBteil 36 (je einem solchen PreBteil auf 
beiden Seiten gemaB Fig. 8), der ein geringf ugiges 
35 kiirzeres vorderes Ende (d.h. Stirnseite) als der 

primare PreBteil besitzt. Bei diesem oberen Werkzeug 

34 ist der Abstand A zwischen dem vorderen Ende ( stirn- 
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seite) des sekundaren PreBteils 3 6 und dem des primaren 
PreBteils 36 mit 0,05 - 5 nun, vorzugsweise 0,1 - 0,4 mm, 
gewahlt. Die Breite B des primaren PreBteils 35 liegt 
bei 0,1 - 10 mm, vorzugsweise 0,1-5 mm. Die Breite 
C jedes sekundaren PreBteils 36 liegt bei 0,1-10 mm, 
vorzugsweise 0,1 — 5 mm. Ein einziger primarer PreB- 
teil 35 ist nicht in alien Fallen ausreichend. Ent- 
sprechend den jeweiligen Gegebenheiten konnen mehrere 
primare PreBteile vorgesehen sein. AuBerdem ist der 
primare PreBteil nicht auf die Form gemaB Fig. 8 und 
9 beschrankt, vielmehr kann er auch einen dreieckig 
nach unten ragenden Querschnitt besitzen. 



Wenn Deckelteil 20 und Flansch 11 auf die dargestellte 
Weise zwischen oberem und unterem Werkzeug 34 bzw. 33 
verpreBt werden, werden sie deshalb, weil der primare 
PreBteil 35 gemaB Fig. 9 uber den sekundaren PreB- 
tei] 36 nach unten ragt, unter dem primaren PreBteil 
35 starker verpreflt als unter den sekundaren Prefi- 
teilen 36. Mittels der Warme der SchweiBwerkzeuge 
wird das HeiBschmel zmaterial angeschmolzen, wahrend 
gleichzeitig die Werkstoffe des Deckelteils 20 und des 
Flansches 11 teilweise erweicht werden. Durch den ge- 
nannten Druck wird der Flansch 11 in den dem primaren 
PreBteil 35 entsprechendem Bereich eingedriickt, und 
der Deckelteil 20 wird teilweise in die auf diese 
Weise im Flansch 11 gebildete Vertiefung oder Ein- 
driickung eingezogen. Dabei nimmt der verpreflte Ab- 
schnitt folglich eine geringfugig kleinere Wanddicke 
als in den anderen Bereichen an. Unter jedem sekundaren 
PreBteil 36 werden Deckelteil 20 und Flansch ll weniger 
stark verpreBt als unter dem primaren PreBteil 35. 
in diesem Bereich erhalt daher der verpreBte Abschnitt 
35 haufig eine etwas groBere Wanddicke als in dem mittels 

des primaren PreBteils 35 verpreBten Bereich. Der 
Deckelteil 20 und der Flansch 11 des Schalenteils 12 



sind daher gleichmaBig und sicher miteinander ver- 
bunden, ohne daB dabei geschwachte Stellen oder Fein- 
locher auftreten. 

5 ; 

Fig. 10 veranschaulicht ein anderes Ausf iihrungsbei- 
spiel der Erfindung. Dabei weist bei einem oberen 
SchweiBwerkzeug 134 aus Metal 1 der im Mittelbereich 
ausgebildete primare PreBteil 135 eine plane Flache 

10 auf , wahrend die an den beiden Seiten des primaren 

PreBteils vorgesehenen sekundaren PreBteile 136 je- 
weils gekrummte Flachen aufweisen, die in das vordere 
Ende des primaren PreBteils 135 ubergehen. In diesem 
Fall entspricht die Tiefe a 1 der Eindrlickung der Tiefe 

15 a der Eindruckung gemaB Fig. 7. Die Breiten jedes 

primaren PreBteils und jedes sekundaren PreBteils ent- 
sprechen den Breiten der betreffenden Teile gernafl 
Fig. 7. Der Abstand zwischen der Kante der Innenflache 
der Schalenelementwand und der Innenkante des primaren 

20 PreBteils entspricht ebenfalls dem betreffenden Ab- 

stand zwischen den jeweiligen Kanten gemaB Fig. 7. 
Der Abstand A 1 zwischen dem verkiirzten Bereich des 
sekundaren PreBteils 136 und dem vorderen Ende des 
primaren PreBteils 135 (d.h. seiner Stirnseite) liegt 

25 in der GroBenordnung vpn^£,05 ± 5 mm, vorzugsweise 

von 0,1 - 0,4 mm. Die Breite B' jedes primaren PreB- 
teils 135 und die Breite C jedes sekundaren PreB- 
teils 136 sind auBerdem dieselben wie in Fig. 8. In 
Fig. 10 sind den Teilen von Fig. 7 bis 9 entsprechende 

30 Teile mit denselben, jedoch um 100 erhohten Bezugs- 

ziffern bezeichnet. 

Fig. 11 veranschaulicht noch ein anderes Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung. Dabei ist nur ein einziger 
sekundarer PreBteil 236 an der Innenseite des primaren 
PreBteils 235 vorgesehen. 

• < 
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Beim weiteren Ausf uhrungsbeispiel gemaB Fig. 12 sind 
zwei primare PreBteile 335a, 335b parallel zueinander 
angeordnet und 2wei sekundare PreBteile 336a an den 
AuBenseiten der primaren PreBteile sowie ein (weiterer) 
sekundarer PreBteil 336b zwischen den primaren PreB- 
teilen vorgesehen. 

Bei den beschriebenen Ausf uhrungsbeispielen wird je- 
weils das obere Metall-SchweiBwerkzeug von der Seite 
des Deckel teils her angepreBt. Wahlweise kann dieses 
Werkzeug auch von der Seite des Flansches des Schalen- 
teils her andriicken, so dafl die Eindruckung im Deckel 
entsteht. 

Wenn die auf die beschriebene Weise hergestellte Ver- 
packung einen medi2inischen Behalter oder einen anderen 
Gegenstand enthalt, muB der HeiBversiegel- bzw. SchweiB- 
abschnitt 19 Schlagf estigkeit und erf orderlichenf alls 
Gasdichtigkeit besitzen. Andererseits muB sich dieser 
Abschnitt 19 ohne weiteres abziehen lassen, um die 
Entnahme des Inhalts der Verpackung zu ermoglichen. 
Bei dem nach dem erfindungsgemafien Verfahren herge- 
stellten SchweiBabschni tt ist der primare ver schmol zene 
Teil bzw. SchweiBnahtteil im Mi ttel bereich dadurch 
gebildet, daB die stark gegeneinander gepreBten Ab- 
schnitte des Flansches und des Deckelteils fest mit- 
einander verschmolzen und damit vereinigt sind. Unter 
diesem Druck kann der Deckelteil teilweise in den 
Flansch des Schalenteils eingezogen sein, um der her- 
gestellten SchweiBnaht verbesserte StabilitSt zu ver- 
leihen. Da der sekundare verschmolzene Teil unter einem 
etwas geringeren Druck hergestellt worden ist, last 
er sich durch AufreiBen bzw. Abziehen des Deckelteils 
leichter offnen als der primare Teil. Der sekundare 
verschmolzene Teil oder SchweiBabschnit t bildet somit 
einen Bereich, in welchem das Offnen der Verpackung 
beginnen kann. Auflerdem verhindert er, daB der primare 
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verschmolzene Teil bzw. SchweiSberei ch eine UbermaBig 
stark verringerte Wanddicke erhalt, wahrend hierdurch 
gleichzeitig die Bestandigkeit der SchweiBnaht gegen- 
iiber StoB- oder Schlageinwirkung verbessert wird. Die 
Auf reiBbarkeit der Verpackung ist aus dem Grund zu- 
f riedenstel lend, weil Schalenteil und Deckelteil aus 
Werkstoffen bestehen, die sich vergleichsweise leicht 
voneinander abziehen lassen. 

Beispiel 

Ein Blutbeutel wird in einen Schalenteil eingelegt, 
der aus einem Laminat aus einer Schicht oder Folie aus 
Polypropylen ( AuBenschicht ) von 500 urn Dicke, einer 
Schicht oder Folie aus einem Ethylen-Vinyl al kohol - 
Mischpolymerisat ( Zwischenschicht ) von 50 urn Dicke und 
einer Schicht oder Folie aus Polypropylen (Innenschicht ) 
von 500 urn Dicke geformt bzw. gezogen worden ist. So- 
dann wird ein flacher Deckelteil aus einem Laminat aus 
einer Polyamidschicht oder -folie (Innenschicht) von 
15 urn Dicke, einer Polyvinylidenchl orid-Schicht 
(Zwischenschicht) von 10 urn Dicke und einer Schicht 
oder Folie aus Polyethylenterephthalat (AuBenschicht) 
von 20 um Dicke mit dem Schalenteil verschweiBt, und 
zwar unter Zwischenf ugung einer Schicht oder Lage aus 
Polyolefin (65 : 25-Gemisch aus Polyethylen und Poly- 
propylen), die als HeiBschmel zmater ial auf den Deckel- 
teil aufgetragen worden ist, und mit Hilfe von Metal 1- 
SchweiBwerkzeugen 34 mit einem 3 mm breiten Steg (Breite 
jedes primaren SchweiBbereichs 1 mm und Breite jedes 
sekundaren SchweiBbereichs 1 mm), wie dies in Fig. 7 
dargestellt ist. 

Vergleichsbei spiel 1 

Das Verfahren nach dem vorstehenden Beispiel wurde mit 
dem Unterschied wiederholt, dafl das HeiBversiegeln bzw. 
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SchweiBen mittels der Metall-SchweiBwerkzeuge (Breite 
3 mm) gemaB Fig. 2 durchgefiihrt wurde. 

Vergleichsbei spiel 2 

Das Verfahren nach vorstehendem Beispiel wurde wieder- 
holt, jedoch mit dem Unterschied, daB das Verschweiflen 
mit Hilfe von Metall-Schweiflwerkzeugen (Breite 1 mm) 
der Art gemaB Fig. 2 durchgefiihrt wurde. 

Bei den auf vorstehend beschriebene Weise hergestell ten 
Verpackungen besitzen die SchweiBnahte (joined parts) 
eine SchweiB- bzw. Auf reiBf est igkeit von 1 - 1,5 kg. 
Diese SchweiBnahte wurden auf AAbziehf estigkeit 
( peal strength) und Bestandigkeit gegen Schlag bzw. 
Fall untersucht. Die Prufung auf Schlag- bzw. Fall- 
best andigkeit erfolgte durch Fallenlassen einer vor- 
gegebenen Verpackung aus einer Hohe von 10 Metern.Jede 
Verpackung, die nach dem Auftreffen auf den FuBboden 
auch nur den geringsten Bruch in der SchweiBnaht zeigte, 
wurde als beschadigt registriert. Die Ergebnisse sind 
in der folgenden Tabelle I zusammengef aBt . 



Tabelle I 





Beispiel 


Vergleichs- 
beispiel 1 


Vergleichs- 
beispiel 2 


Auf reiBf estigke it (kg ) 


1-1,5 


1-1,5 


1 - l r 5 


Abziehf estigkei t ( kg ) 


3,6 


6 f 2 


3,8 


Schlag- Oder Fallbe- 
st andigkeit (Ver- 
nal tnis von be- 
schadigten Ver- 
packungen zu ge- 
priiften Verpackungen) 


0/20 


0/20 


3/20 



. as- 

Aus den obigen Ver suchsergebnissen geht hervor, daB 
die nach dem Beispiel gemaB der Erfindung herge- 
stellten Verpackungen die kleinste Abziehf estigkeit 
(peel strength) besitzen, die ein leichtes AufreiSen 
der SchweiBnaht erlaubt, und beim Fallversuch keiner- 
lei Beschadigung zeigten. Durch diese Versuchser- 
gebnisse wird belegt, daB mit der Erfindung Verpackungen 
mit verbesserter AufreiB- oder Abziehf estigkeit und 
Bruchf estigkeit bei Fall geschaffen werden. 

Die erf indungsgemaB hergestel lten Verpackungen dienen 
zum Aufnehmen und Lagern bzw. Konservieren von medi- 
zinischen Geraten, medizinischen Behaltern, wie Blut- 
und Transf usionsbeutel , Medikamenten , Nahrungsmitteln 
und dgl . 

Bei der eingangs und in den Patentanspriichen definierten 
Verpackung gemaB der Erfindung wird im HeiBversiegel ungs- 
bzw. SchweiBbereich (SchweiBnaht) zwischen dem Flansch 
des Schalenteils und dem f olienartigen Deckel eine 
besonders gute Haftung im primaren verschmol zenen Teil 
bzw. SchweiBbereich erzielt. In diesem Bereich ist 
der Deckel teil teilweise in den Flansch eingezogen 
oder umgekehrt. Die Packung ist damit stabil bzw. 
sicher versiegelt. 

Wenn die beiden sekundaren/ unter geringerem Druck mit 
groflerer Wanddicke ausgebildeten ver schmol zenen Teile 
bzw. SchweiBbereiche jeweils auf beiden Seiten eines 
primaren SchweiBbereichs vorhanden sind, verhindern 
sie eine zu starke Dickenverr ingerung des primaren 
SchweiBbereichs, wahrend sie gleichzeitig den primaren 
SchweiBbereich von beiden Seiten her schutzen. An den 
Grenzlinien des primaren SchweiBbereichs wird somit 
eine Schwachung der Wanddicke und der Festigkeit oder 
das Auftreten von Feinlochern bzw. Lunkern bei gleich- 
zeitig erhohter Schlagf estigkeit verhindert. 



Da die sekundaren ver schmol zenen Teile bzw. Schweifl- 
bereiche unter einem geringeren Druck als der primare 
Schweiflbereich ausgebildet sind, lassen sie sich beim 
Offnen der Verpackung leichter trennen bzw. aufreiflen 
als der primare Schweiflbereich. Der einem Abziehen 
oder Aufreiflen durch die sekundaren Schweiflbereiche 
entgegengesetzte anfangliche Widerstand ist klein genug, 
urn ein leichtes Offnen der Verpackung zu erlauben. 

Wenn die Verpackung aus den speziellen, vorstehend be- 
schriebenen Laminaten hergestellt ist, besitzt der 
Schalenteil eine gute Formbestandigkeit und hohe Trans- 
parenz aufgrund der Eigenschaf ten der die Innen- und 
Auflenlagen des Laminats bildenden Polyolef inschichten ; 
auflerdem besitzt er eine hervorragende Gasdichtigkeit 
(gas barrier property) aufgrund der Gas- und Dampf- 
undurchl assigkeit der Ethylen-Vinylalkohol-Mischpoly- 
merisatschicht . Infolge der beschriebenen Ausbildung 
besitzt der Deckelteil eine ausreichende Festigkeit, 
wahrend er dennoch ein leichtes Abziehen bzw. Auf- 
reiflen aufgrund der Eigenschaf ten der Schicht aus 
Polyamid, wie Nylon, ermoglicht; auflerdem besitzt er 
eine hohe Gas- und Dampf undurchlHssigkeit infolge der 
Verwendung einer gas- und dampf undurchlassigen Schicht , 
beispielsweise der Schicht aus Polyvinylidenchlorid 
oder Ethylen-Vinylacetat-Mischpolymerisat , und er zeigt 
auflerdem eine zuf riedeastellende Formbestandigkeit auch 
nach dem Heiflversiegeln bzw. Verschweifien aufgrund der 
Verwendung von Polyester, Polyamid oder Polypropylen 
als Werkstoff fiir die Auflenschicht , welche die beim 
Heiflversiegeln bzw. Verschweifien einwirkende Warme aus- 
halten soil. Da alle den Deckelteil bildenden Schichten 
oder Lagen durchsichtig sind, kann der Packungsinhalt 
ohne weiteres von auflen her betrachtet bzw. gepruf t 
werden. Wenn die Pol yolef inschicht des Laminats des 
Schalenteils aus Polypropylen besteht und fiir die 
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Polyolef inschicht ( Innenschicht ) 24 des Laminats des 
Deckelteils ein Heiflschmel z-Klebmittel verwendet wird, 
insbesondere ein Gemisch aus Polyethylen und Poly- 
propylen, und diese beiden Polyolef inschichten in 
einem Gewichtsverhaltnis von 20 : 80 bis 50 : 50 vor- 
handen sind, besitzt der SchweiBbereich bzw. die SchweiB- 
naht eine ausreichende Haf tf estigkeit r wahrend er bzw. 
sie dennoch ein einfaches AufreiBen oder Abziehen ge- 
stattet . 
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